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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereiehten Unterlagen entnommen 

(g) Kunststoffoberflachen mitthermisch gespr'rtzter Beschichtuhg und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(§) Die Erfindung betrifft eine Kunststoffoberflache mit ei- 
ner mittels eines thermischen Spritzverfahrens aufgetra- 
genen Beschlchtung und ein Verfahren zur Herstellung 
dieser Beschichtung. ErfindungsgemaR wird zunachst als 
Haftgrund eine mittels eines thermischen Spritzverfah- 
rens auf der Kunststoffoberflache als Grundkorper aufge- 
tragene Schicht erzeugt und anschlieBend auf dem Haft- 
grund eine ebenfalls mittels eines thermischen Spritzver- 
fahrens erzeugte Funktionsbeschichtung aufgebracht. 
Hinsichtllch ihrer materiellen Zusammensetzung unter- 
scheiden sich die Haftgrundschicht und die Funktionsbe- 
schichtung. Als Haftgmnd eignet sich insbesondere Zink, 
Zinklegierungen, Aluminiumlegierungen und/oder beim 
Spritzprozess exotherm wirkende Materialien. Der Haft- 
grund wird insbesondere mittels Lichtbogenspritzens, 
Flammspritzens oder Kaltgassprrtzens au-^etragen. 
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Bescbreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Xunststoffob^ache 
mit TumindesttBilwdser Beschichtung, welche mittels ther- 
mischer Spritzverfahren aufgetragen ist 
[0002] Die Erfindung betrifft femer ein Verfahr&n zur 
Herstellung einer mittels thermischer Spritzverfahren auf ei- 
ner Kunststoffoberflache aufgebracbte Beschichtung. 
[0003] Kunststoffe gewinnen auch heute noch in ihrer in- 
dustriellen Verwraidung zunehmend an Bedeutung. Dabei 
miissen in vielen Fallen besondere Anforderungen fur den 
Einsatz der Kunststoffe erfiillt werden. Dies geschidit bei- 
spielsweise dadurch, dass die Kunststode eine Beschich- 
tung aufweisen, welche mittels eines diermischen Spiitzver- 
f ahrens heigestellt wird. 

[0004] Beim Beschichten von Kunststoffai mittels ther- 
mischen Spritzen besteht ein Problem im Unterschied zimi 
Bcschichlcn von bcispiclswcisc von Mctallcn darin, dass 
eine ausreichende Haftung der Spritzschichten erzielt wird. 
Es besteht in der Regel die Gefahi; dass die gespritzten Be- 
schichtungen insbesondere bei Belastungra sich vom 
Grundkorper ablosea. 

[0005] Kunststoffe werden neben and^:^ Anwendungen 
insbesondere auch im Bereich von Spoitgeraten eingesetzt, 
auch hier in zunehmendem Mafie. 

[0006] Auch bei Golfschlagem geht inzwischen die Ent- 
wicklung zuEoindest in Teilbereichen zum Einsatz von 
Kunststoffen als Basismaterial insbesondere im Bereich des 
Schlagericopfes. Diese GoLfschlager mit Kimststofirnateria- 
lien soUen in erster linie dazu dienen, den Ball extiem weit 
schlagen zu konnen. 

[0007] Das Beschichten von Golfschlagem mittels Ther- 
mischen Spritzens ist an sich bekannt Aus der eigenen deut- 
schen Patentanmeldung DE197 57 736A1 ist beispiels- 
weise ein Golfschl^ger mit Schlagflache zum Schlagen von 
Golfballen beschrieben» der zumindest im Bereich der 
Schlagflache eine mittels eines thermischen Spiitzverfah- 
rens aufgebracbte Beschichtung umfasst, Angesprochen 
sind hier Golfschlager aus den iiblichen Materialien, d. h. 
aus Metallen Oder MetaUlegierungen. Die Schlagerbe- 
schichtungen werden bevorzugt mittels des Hochgeschwin- 
digkeits-Flanmispritzveifahrens oder mittels des Kaltgas- 
spritzverfahrens aufgebracht. Fiir die Beschichtung der 
Golfschlager mittels thermischen Spntzens konnen als 
Spritzmaterialien insbesondere Metalle, MetaUlegierungen, 
Chdde (insbesondere AfeQs und/oder TiO^, Carbide, Bo- 
ride, Kunststoffe odec Mischungen der vorgenannten Stoffe 
verwendet werden. 

[0008] Bei Golfschlagem fur weite Schlage soli die durch 
den Schwimg des Golfspielers aufgebracbte Energie optimal 
uber den Schlagericopf auf den Golfball umgesetzt werden, 
Dabei entstehen enorme Ejrafte, die punktformig und mogli- 
cherweise durch Deformieren des Balls auch in gewisser 
Weise flachenformig auf d^ Schlagflache des Golfschlagers 
angieifen. 

[0009] Der GolfscblSgedcopf mit Kuoststofi^ muss diesen 
extxemen Anforderungoi beim Schlag standhalt^. Zusatz- 
lich ist eine verschld^Bbestandige Beschichtung vorzusehen, 
damit beispieiswdse wegen der BeriihrungOT des Schlagers 
mit dem Boden beim Schlagen des Balles ein VerschieiB des 
Golf schlageritopfes vermieden wird. 

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugninde, 
eine Kunststoffoberflache und ein Verfahren der eingangs 
genannten Art au&uzeigen, welche eine thennisch ge- 
spiitztc Beschichtung auf der Kimststoffobcrflachc mit gutcr 
Haftung ermoglichen. 

[0011] Diese Aufgabe wird fiir die Kunststoffoberflache 
dadurch gel5st, dass die Beschichtung zumindest eine als 



Haftgrund mittels eines thermischoi Spritzverfahrens auf 
dear Kunststoffoberflache als Gnmdkorper aufgetragene 
Schicht und auf dem Haftgrund eine mittels eines thermi- 
schen SpritTiverfahrens erzeugte Beschichtung umfasst, wo- 
5 bei sich der Haftgrund hinsichtlich seiner materieUen Zu- 
sammensetzung von der Beschichtung unterscheidet 
[0012] Diese Aufgabe wird fiir das Verfahren dadurch ge- 
lost, dass die Herstellung zumindest die folgoiden Verfah- 
rensschritte umfasst: 

10 

(a) Auftragen einer Schicht als Haftgrund mittels eines 
fliermischen Spritzvearfahrens auf der Kunststoffober- 
flache als Grundkdiper und 

(b) Auftragen einer Beschichtung insbesondere als 
15 VerschleiBschutzschicht mittels eines thermischen 

Spritzverfahrens auf der mit Haftgrund versehenen 
OberflSche. 

[0013] Die Erfindung basiert auf der Idee, dass die Kunst- 
20 stoffoberflache zunachst niit einer thermisch gespritzten 
Haftschicht (Haftvermittler) versehen wird und anschlie- 
B&id erst die fiir die Anwendimg benotigte Funktionsbe- 
schichtung (beispielsweise eine V^chleifischutzbeschich- 
tung) aufgetragen wird. 
25 [0014] Im Rahmen der Erfindung konnen zum Auflxagen 
der Funkdonsbeschichtung grundsatziicb alle bekannten 
Verfahrensvarianten des Thermischen Spritzens eingesetzt 
werden. 

[0015] Zum Aufbringen der Schicht als Haftgrund einer- 
30 seits und der Beschichtung (Funktionsbeschichtung z. B. als 
verschleiBbestandige Schutzschicht) andererseits konnen 
untQ-schiedliche oder gleiche Verfahrensvarianten des Ther- 
mischen Spritzens zum Einsatz kommeo. 
[0016] In Ausgestaltung der &findung umfasst der Haft- 
35 grund Zink, Zinklegierungen, Aluminiumlegierungeo und/ 
oder beim Spritzprozess exothenn wiiicende Materialien wie 
beispielsweise Nickel-Aluminium (MAI) oder Molybdan 
(Mo). Denn es hat sich gezeigt, dass durch das Verspritzen 
dieser Werkstoffe die Haftung der thermisch gespritzten Be- 
40 schichtung wesentHch ejdioht WCTdeo kann. 

[0017] Der Haftgnmd kann insbesondere mittels Lichtbo- 
genspritzens, Flanomspritz^s oder Kaltgas^ritzens als Ver- 
fahiensvarianten des Thermischen Spritzens aufgetragen 
werden. 

45 [0018] In Weiterbildung der Erfindung kann der thermisch 
beschichtete Kunststoff aus einem faserverstSirkten Kunst- 
stoff bestefaen. Als faserverstarkte Kunststoffe kommen da- 
bei insbesondere Kunststoffe mit Kohlenstofiffasem (CFK), 
mit (Para-)Aramidfasem (KEVLAR®), mit Glasfasem 

50 (GFK) und dergleichen in Betracht 

[0019] Die genannten Kunststoffe eignen sich hervoira- 
gend fur den Einsatz im Zusammenhang mit Sportg^raten. 
Dabei sind insbesondere Golfschlager zu noinen. 
[0020] Die Golfschlager sind im Rahmen der Erfindung 

55 vor allem im Bereich des Golf schlagerkopfes und hier ins- 
besondere im Bereich der SchlagfiSche zumindest teilweise 
mit einer thermisch gespritzten Beschichtimg versehen. 
[0021] Als Gase fiir das Hiermische Spritzen im Rahmen 
der Erfindung k-n mm en gnmdsatzlich alle bekannten Gase in 

60 Betracht, insbesondere Stickstoff, Argon, HeHiun, Neon, 
Krypton, Xenon, ein Wasserstoff enthaltendes Gas, ein koh- 
lenstoffhaltiges Gas, insbesondere Kohleoidioxid, Sauer- 
stoff, ein Sauerstoff enthaltendes Gas, Luft, Wasserdampf 
Oder Mischungen der vorgenannten Gase. 

65 [0022] Fiir den Fall, dass der Haftgrund mittels Lichtbo- 
genspitzen aufgetragen wird, bat sich gezeigt, dass Sdck- 
stoff als l^bgas besondere Vsrteile mit sich bringt 
[0023] Fiir den Fall, dass der Haftgrund mittels Flamm- 
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spritzens auf getragen wird, wird vorteilhafterweise hinsicht- 
lich des Verhaltnisses von Brenngas zu Sauerscoff eine neu- 
trale od^ auch else reduzL^le Flammeneinstellimg verwen- 
det 

[00241 Ftir das Kaitgasspiitzen eignen sich fiir das den S 
pulverfSrmigen Zusatzwerkstoff tragende Gas neb«i den 
aus der EP 0 484 533 Bl bekanntwa Gasen Luft imd/oder 
Helium ein Stickstoff, Argon, Neon, Krypton, Xenon, Sau- 
erstoff, ein Wasserstoff enthaltendes Gas, ein kohlenstoff- 
haldges Gas, insbesondere Kohlendioxid, Wasserdampf 10 
Oder Mischungen der vorgenannten Gase und Mischimgen 
dieser Ciase mil Helium. Der Anteil des Helium am Ciesamt- 
gas kann bis zu 90 VoL-% betragen. Bevoizugt wird ein He- 
liumanteil von 10 bis 50 VoL-% im Gasgemisch eingehal- 
ten. 15 



zens aufgetragen wird, wobei Stickstoff als Tteibgas 
eingesetzt wird. 

12, Veifahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Haftgrund mittels Flammspritzens 
aufgetragen wird, wobei hinsichtlich des Verhaltnisses 
von Brenngas zu Sauerstoff eine neutrale oder redu* 
zierte Hammeneinstellung verwendet wird. 



PatCTtansprQche 

1. Kunststoffoberflache mit zumindest tetlweiser Be- 
schichtung, welche mittels thermischer Spritzverfahren 20 
aufgetragen ist, dadurcli gekennzeidmet, dass die Be- 
schichtung zumdndest eine als Haftgrund mittels eines 
thermischen Spritzverfahrens auf der Kunststoffober- 
flache als Gnindkoiper aufgetragene Schicht und auf 
dem Haftgrund eine luillels eines ihermischcaa Sprite- 25 
verfahrens erzeugte Beschichtung umfasst^ wobei sicb 
der Haftgrund hinsichtlich seiner mateiieUen Zusam- 
mensetzung von der Beschichtung unterscheidet. 

2. Kunststoffoberflache nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Haftgrund Zink, Zinklegierun- 30 
gen, Alumini umlegierungen und/oder beim Spritzpro- 
zess exotherm wirkende Materialien umfasst 

3. Kunststoffoberflache nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Haftgrund mittels 
Lichtbogenspritzens, Flanunspiitzens oder Kaltgas- 35 
spritzens aufgetragen ist 

4. Kunststoffoberflache nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff ein 
faserverstarkter Kunststoff ist. 

5. Sportgerat mit einer beschichteten Kunststoffober- 40 
flache nach einem der vorangehenden Anspriiche. 

6. Golfschlager ndt einer beschichteten Kunststoff- 
oberflache nach einem der vorangehenden Anspriiche. 

7. Golfschlager nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schlagflache zumindest teilwdse 45 
eine thermisch gespritzte Beschichtung aufweist 

8. Verfabren zur Hexstellung einer mittels thermischer 
Spritzverfahren auf einer Kunststoffoberflache aufge- 
brachte Beschichtung, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Herstellung zumindest die folgenden Veifahrens- 50 
schritte umfasst: 

(a) Auftragen einer Schicht als Haftgrund mittels 
eines thermischen Spritzverfahrens auf der Kunst- 
stoffoberflache als Grundkorper und 

(b) Auftragen einer Beschichtung insbesondere 55 
als VerschleiBschutzscfaicht mittels eines thenxd- 
schea Spritzverfahrens auf der mit Haftgrund ver- 
sehenen Oberfl3che. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekeimzeich- 
net, dass der Haftgrund 7^n^c^ Zinklegierungen, Alund- 60 
niumlegierungen und/oder beim Spritzprozess exo- 
therm wirkende Materialien umfasst. 

10. V<^ahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Haftgrund mittels Lichtbogen- 
spritzens, FLammspritzcns oder- Kaltgasspritzcns auf- €5 
getragen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekwm- 
zeichnet, dass der Haftgrund mittels Lichtbogensprit- 
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